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 پيشگفتار

اين استاندارد / دستورالعمل به منظور استفاده خصوصي در شركت ملي گاز ايران و شركتهاي فرعي وابسته تهيه شده  -١

 است .

 و در مورد نيازهاي اختصاصي از  (IPS)شركت ملي گاز ايران در مورد نيازهاي عمومي از استانداردهاي وزارت نفت  -2

  استفاده مي نمايد .(IGS)استانداردهاي اختصاصي خود 

 توسط كميته هاي تخصصي استاندارد متشكل از كارشناسان بخش هاي (IGS)استانداردهاي شركت ملي گاز ايران  -٣

مختلف و يا مشاور تهيه مي شود و توسط شوراي استاندارد ( منتخب هيئت مديره شركت ملي گاز ايران ) به تصويب مي 

 رسند .

 تخصصي مربوط به صنايع – از كليه منابع شناخته شده استانداردي ، اطلاعات فني (IGS)در تنظيم متن استانداردهاي  -4

گاز دنيا، مشخصات فني توليدات سازندگان معتبر جهاني و نيز از نتيجه تحقيقات و تجربيات كارشناسان و متخصصان 

داخلي بر حسب مورد استفاده مي شود . همچنين به منظور استفاده از هر چه بيشتر از توليدات داخلي قابليت هاي سازندگان 

 داخلي نيز مورد توجه قرار  مي گيرد .

  در اختيار واحدها و كاربران قرار مي گيرد (CD) و يا لوح فشرده *استانداردها از طريق پايگاه اينترنتي شركت -5

 سال يكبار و يا در صورت ضرورت زودتر ، مورد بازنگري و بروز رساني قرار مي 5استانداردها به طور متوسط هر  -6

 گيرند . بنابراين كاربران بايد هميشه آخرين نگارش را مورد استفاده قرار دهند .

هر گونه نظر و يا پيشنهاد اصلاح در مورد استانداردها مورد استقبال و بررسي قرار خواهد گرفت و در صورت تائيد ،  -٧

 استاندارد مربوطه نيز مورد تجديد نظر قرار خواهد گرفت .

تعاريف عمومي

 از تعاريف و اصطلاحات زير استفاده ميشود.(IGS)درمتن استانداردهاي 

  و يا شركتهاي فرعي وابسته مي باشد ." شركت ملي گاز ايران " ): منظور از شركت COMPANY (      "شركت" -١

: به فرد يا موسسه اي اطلاق مي گردد كه تعهدي را نسبت به شركت تقبل  ) SUPPLIER / VENDOR" (  فروشنده " -2

 نموده است.

 و يا شركتهاي فرعي وابسته مي باشد " شركت ملي گاز ايران "  ) : منظور از خريدار : PURCHASER(      “ خريدار “ -٣

4- " SHALL". در مواردي بكار برده مي شود كه انجام خواسته مورد نظراجباري است :  

5 -   "SHOULD " : . در مواردي بكار برده مي شود كه انجام خواسته مورد نظر ترجيحي و درعين حال اختياري است  

6 -  "MAY  : " . در مواردي بكار برده مي شود كه انجام كار به شكل مورد بحث نيز قابل قبول مي باشد 

 (nigc igs@nigc.ir) ، آدرس الكترونيكي (http://igs.nigc.ir)*آدرس اينتر نتي 
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  مقدمه 

هردستگاه  مي نمايند. ليكن دستگاه جوشكاري توليد متعددي براي جوشكاري لوله و اتصالات پلاستيكي، توليد كنندگان 

  نمي باشد.گازرساني مورد استفاده در صنعت به جوشكاري لوله هاي پلي اتيلن  ومجازجوش لب به لب قادر

مقايسه با روش  الكتروفيوژن ساده و اگرچه به نظرميرسد عمليات جوشكاري لوله هاي پلي اتيلن به روش لب به لب در 

بكار .ژن ميباشدوالكتروفي دستگاههايه مراتب مهمتروحساستراز ها بدستگاهاين سريعتر است؛لكن استفاده درست از 

صحيح وقابل اطمينان  جوشكاريبا تجهيزات استاندارد و رعايت شرايط مناسب در لب به لبگيري يك دستگاه جوشكاري 

  .   مي باشدبراي مصارف گازرساني از  اهميت به سزايي برخوردار لوله هاي پلي اتيلن

تجهيزات آن  نيازدستگاه جوش لب به لب و الزامات وكارآيي مورد ،مشخصات فني  لحاضرمشتمل برحداق دستورالعمل

مل قيد لعانچه دراين دستورآعلاوه بر .اتيلن براي مصارف گازرساني تدوين گرديده است جوشكاري لوله هاي پلي جهت

نيز براي  سفارش دهنده وهمچنين توليد كننده لازم و   ISO-12176-2استاندارد شماره  ،توجه به مفادگرديده 

  ضروريست.

به دراجراي شبكه هاي گازرساني  تجهيزاتاستفاده ازاين درراستاي خريد ودستورالعملهاي مدون نيازمبرم به با توجه به 

دستورالعمل براساس مصوبه شوراي استاندارد دردستوركاركميته تدوين استانداردهاي روش لب به لب، موضوع تدوين اين 

اقلام پلي اتيلن قرارگرفته است. رعايت دستورالعمل مذكور كه به تاييد شوراي استاندارد وتصويب ه.م.م شركت ملي گاز 

  .الاجرا مي باشد ايران خواهد رسيد پس ازابلاغ درسطح شركت ملي گازوشركت هاي تابعه ضروري ولازم
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  هدف و دامنه كاربرد-١

بهينه درارتباط با تجهيزات سيستم هاي جوشكاري لب به  يگيرنده ويژگي هاي كلي والزامات عملكردراين استاندارد درب 

ميليمتر  براي مصارف گاز( شبكه هاي توزيع گازرساني  225تا  ١25لب(دستگاه جوشكاري)  لوله هاي پلي اتيلن در اقطار 

  پلي اتيلني ) مي باشد.

درجه سانتيگراد  -١٠+ تا 4٠بين  بمحدوده دماي متعارف محيط  براي كاربا دستگاه جوشكاري لب به ل استاندارددر اين 

درنظرگرفته شده است.استفاده ازدستگاه در خارج ازاين محدوده دمايي وهمچنين جوشكاري در هواي برفي و باراني و 

  وبدون استفاده از چادرمخصوص مجازنمي باشد. بوده  طوفاني و نامناسب با تشخيص نماينده كارفرما

نها اشاره شده، نيز  نياز آبه پيوست الف  ر الزامات متن به  الزامات ديگري كه درهمچنين دستگاه جوش خودكار علاوه ب

  .خواهد داشت 

  

  مراجع -٢

  .در تدوين اين دستورالعمل استانداردهاي ذيل(آخرين ويرايش)مورد استفاده قرار گرفته است

  IGS -M-PL-014-1(2)                                                          استاندارد  لوله هاي پلي اتيلن

   دستورالعمل اجرا وراه اندازي شبكه هاي گاز رساني پلي اتيلن به روش الكتروفيوژن
IGS-C-DN-001(1)   

  نبه روش بات فيوژ  دستورالعمل اجرا لوله هاي  گاز رساني پلي اتيلن

IGS-C-DN-009  
 ١25گواهينامه احراز صلاحيت جوشكاران لوله هاي پلي اتيلن در قطرهاي دستورالعمل اجرايي آموزش و ارزيابي وصدور 

                                                                               IGS-C-DN-005(0)ميليمتر به روش لب به لب225تا 

ISO12176-1  : Plastic pipes and fittings equipment for fusion jointing polyethylene 
system- (Part 1 :Butt fusion) 
ISO12176-2  : Plastic pipes and fittings equipment for fusion jointing polyethylene 
system- (Part 2 :Electrofusion) 
ISO11414: Plastics pipes and fittings - Preparation of polyethylene (pe) pipe/pipe 
or pipe/fitting test piece assemblies by butt fusion  
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  اصطلاحات و تعاريف -٣

  چهار چوب اصلي -١-٣

  متشكل از دو يا چند راهنما و گيره هاي لوله، دستگاه مستقل  

  .كندمي فراهم را ها لوله جوش و گرمايش براي مكانيزمي دستگاه اين توجه:

  مقاومت اصطكاكي دستگاه جوش  -٢-٣

  زمنيروي لازم براي غلبه بر اصطكاك در كل مكاني

  .ملاحظه شود ١-6ندب: توجه 

  ) peak drag(حداكثركشش -٣-٣

  .شوداي كه حركت آغاز ميكاك در نقطهاصط

    )dynamic drag(يكشش ديناميك -٤-٣

  .ميشود ايجاد حركت هنگام در كه اصطكاكي

 nd قطر خارجي اسمي -٥-٣

ها و نج براي همه اجزا در يك سيستم لوله كشي ترموپلاستيك معمول است به جز فلكه عددي تخصيص داده شده  اندازه

  .اجزاي كه برحسب اندازه پيچ ها طراحي شده اند

  .مناسب براي اهداف مرجع است شده اين يك عدد روند :١توجه 

  .اقتباس شده است ISO161-1از استاندارد  :2جه وت

 ne ديوارهاسمي ضخامت  -٦-٣

تقريباً يك عدد روند قابل دسترسي برابر با ابعاد ميليمتري سازنده مي  لوله كه امت ديوارهضخعدد تخصيص داده شده به 

  .باشد

  ) drag comparison(كشش جبران -٧-٣

قابليت دستگاه جوش لب به لب براي غلبه بر نيروهاي اصطكاكي و مكانيكي و نيز نيروهاي ايجاد شده در اثر كاركرد 

 .براي لولهشده به منظور دستيابي و نگهداري پارامترهاي جوشكاري مشخص  جوشكاريدستگاه در محل 
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  طراحي پيكر بندي  -٤ 

 رضه شودساخته وعدستگاه هاي جوش لب به لب ممكن است متفاوتي از هايطراحي براي مطابقت با الزامات اين بخش ؛ 

  :           اما دراين استاندارد فقط دو نوع دستگاه بشرح زير مورد تاييد ميباشد

  ميباشد ثبت پارامترهاي جوشكاريمايش وبراي ناي وسيله  كه مجهزبهيك سيستم نيمه خودكار -١

  ؛ميكندثبت را كنترل و پارامترهاي جوشكاريكه يك سيستم تمام خودكار  -2

، طراحي اندمشخص شده وسيكل هاي جوشكاري كه كاملا  SDRدستگاهها عموما براي محدوده هاي از قطرها،نسبت هاي 

 .ميشوند

  هرجزدستگاه بايد مطابق با مقررات ايمني استاندارد مربوطه باشد.

 انتقال داده ها براي استفاده مجدد باشند. قادر به داراي حافظه و بايددستگاه هايي كه داده هاي جوشكاري را ثبت مي كنند 

  

       شاسي ها  و گيره ها  -٥

  كليات  -١-٥

باشد.چارچوب اصلي دستگاه جوش مي بايد داراي استحكام و تعميرات نداشته  بهدستگاه جوش بايد تا حد امكان نياز

هنگام ربه اندازه كافي براي تحمل فشار هاي مكانيكي وارده د و، وزن غير ضروري باشدافزايش بدون كافي پايداري 

  محكم ومقاوم باشد.محل كارجابجايي يا استفاده در

  بين لوله ها فراهم كند. حركت نسبي وشاسي دستگاه  بايد حتما  امكاناتي براي هم ترازي 

رحال استفاده است، تعبيه كند. اين تكيه گاه وابزار رنده زماني كه د دستگاه جوش بايد امكاني را براي تكيه گاه ابزاراتو

بگذارد و نبايد ازهمترازي مناسب صفحه گرم شونده در طي عمليات  تاثير صفحه اتوواسط اطراف نبايد بر انتقال نيروهاي 

  گرم شدن جلوگيري كند.

با كاري با لوله ها  عادي محيطدستگاه جوش بايد قادر به ايجاد جوش هاي مناسب در دماي محيط و تحت شرايط 

 تلرانسهاي ابعادي باشد.حداكثر

باريك طراحي شده اند، طراحي وساخت گيره ها بايد به گونه اي  كانالهايبراي دستگاه هاي جوش كه براي استفاده در 

  .خارج كرد كانالباشد كه بتوان دستگاه جوش را بعد از جوشكاري بدون آسيب رساندن به لوله پلي اتيلن از 

شود،  مجهزحداقل چهارگيره  هب ب اصلي دستگاه براي قراردادن لوله هاي پلي اتيلن در طي سيكل جوشكاري بايدچارچو

اين گيره ها بايد به گونه اي طراحي شوند تا لوله ها بتوانند به  باشند. دوعدد ازآنها به صورت ثابت ودوعدد ديگر متحرك

  سرعت قرارداده شده يا برداشته شوند.
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  يد دور لوله ها را بگيرند و بايد به گونه اي طراحي و اندازه گيري شوند تا از صدمه به سطح لوله جلوگيري كنند.گيره ها با

كمتر از يك  تا، فك هاي گيره مي بايست ترجيحاً به گونه اي طراحي شوند كه نتوانند آسيب به انسانبراي جلوگيري از 

  .حداقل فاصله مشخص بسته شوند

مختلف نبايد هيچ گونه تنظيمي براي خط مركزي لوله نياز با اندازه هاي لوله  جادادن مربوطه برايقطعات بعد از تغييرات 

براي هر سايز لوله مي بايست ترجيحاً بين دستگاه هاي  تبديلهابزنند.گيره ها و آسيبنبايد به لوله وتبديلها  باشد. گيره ها

  يض باشند.سازنده قابل تعو ساخته شده به وسيله همانمشابه 

.        باشد dn=400mm قطرو عدد براي لوله تا  ٣گيره جدا شونده بايد تبديلهاي دردستگاه هاي جوش حداكثر تعداد 

  دستورالعمل عمليات بايد در دسترس باشد.

  

  عناصر راهنما -٢-٥

  كليات -١-٢-٥

روكش  براي مثال زنگ زدگي محافظت شوندسطوح لغزنده در دستگاه  بايد از جنسي انتخاب شوند كه در برابر خوردگي و 

  رم سخت.ك

صفحه اتواز بين دو لبه لوله آماده اتصال  وجود  برداشتنگونه اي باشد كه به آساني امكان  طراحي دستگاه جوش بايد به

  امكان اين جدا سازي فراهم گردد.   ١داشته باشد و با حداكثر زمان مشخص شده درجدول شماره 

  صفحه اتو برداشتنحداكثر زمان براي  - ١جدول شماره  

  

سيستم تنظيم گيره بايد مقاومت اصطكاكي لازم را براي مقاومت در برابر نيروهاي اعمال شده جهت اتصال لوله در 

  حداكثر دما را تامين كند.
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  استحكام تحت فشار -٢-٢-٥

اين مسئله بايد هنگامي كه فاصله بين انتهاي لوله ها تنظيم باشد. وكافياستحكام و پايداري لازم داراي دستگاه جوش بايد 

روش بعد از اندازه گيري مطابق با را ببينيد) 5(شكل   Sp2و   Sp1فاصله بين  شده ولوله ها درتماس هستند ارزيابي شود.

  باشد. 2با جدول مطابق بايد  4-٣-١٠بند 

 حداكثر فاصله بين انتهاي لوله ها

  برحسب ميليمتر

 dnقطر اسمي لوله

  برحسب ميليمتر

0.3  dn ≤ 250  
  حداكثر فاصله بين انتهاي لوله ها -2جدول شماره 

   استحكام تحت خمش-٣-٢-٥ 

درطول  0.2mmمحوري رادرمحدوده  همكافي صلب باشد تا بتواند  اندازهبه  كننده بار بايد تكيه گاه گيره و سيستم تحمل

  حفظ كند. ١-2-١-١٠كل حركت در زمان آزمون مطابق با بند

  بيشتر شود. 0.5mmنبايد از  2-2-١-١٠عدم هم ترازي زاويه اي لوله هاي نگه داشته شده درزمان تطبيق با بند 

منجر به  )، خمش اضافي شاسي و گيره هاي دستگاه جوش نبايد١زماني كه تكيه گاه هاي لوله ها جدا ميشود (مطابق شكل 

  شود. ٣انحراف بزرگتر از مقادير داده شده در جدول 

 maxfحداكثرانحراف 

 برحسب ميليمتر

 nd قطر خارجي لوله

  برحسب ميليمتر

0.5 225<  
1  250  

   شود) آزمون SDR17يا  SDR17.6 لوله هايي با حداكثر انحراف اضافي (با -٣جدول 

   ( Re-rounding) دوپهني سر لوله ها اصلاح-٤-٢-٥

انجام  ١-١-١٠. هنگامي كه آزمون دوپهني مطابق بند دو پهني انتهاي لوله ها را داشته باشند اصلاحگيره ها بايد توان 

درانتهاي لوله ها نبايد از (نا همترازي)ضخامت لوله وميزان عدم مطابقت %5ميشود، ميزان دوپهني در انتهاي لوله نبايد از 

  ضخامت لوله بيشتر باشد. %١٠
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                      │mm0.5+maxf≤│b-a  ب)  پس از برداشتن غلطك هاي تكيه گاه از زيرلوله

  راهنما:
  گيره -١
  لوله - ٢
  پايه نگهدارنده - ٣

  است  ٣حداكثر خمش داده شده درجدول  maxfتوجه :
a فاصله درموقعيت اندازه گيري بالايي 

b فاصله درموقعيت اندازه گيري پاييني 

  فاصله بين لوله ها در زمان خمش -١شكل شماره 
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  نتقال نيروي سطحيا-٦ 

  كليات-١-٦ 

همه انواع سيستم هاي عمل كننده (مانند الكتريكي،پنو ماتيكي،هيدروليكي)درصورتي كه الزامات اين استاندارد را فراهم 

  كنند قابل قبول هستند.

اندازه  با روشهاي ديگريا  بطورمستقيمشوند بايد توليد مي جوشكاريلوله به لوله در طي سيكل  وحبين سطكه ي ينيروها

گيري شوند. وسيله هايي بايد براي تعيين نيروي سطحي واسط به طور غير مستقيم از اندازه گيري مناسب پارامترهاي 

  .درنظر بگيردمحاسبه دردستگاه فراهم شود كه ضريب انتقال نيرو و مقاومت اصطكاكي دستگاه را نيز  يعملكرد

نشان داده شود. براي چنين ميكند ، اعمال ي كه نيرودر دستگاه هاي هيدروليكي، نيرو ممكن است به شكل فشارسيلندر

نمايش يك جدول كاليبراسيون مشخص تهيه شود كه ارتباط بين نيروهاي سطحي واسط واقعي و فشاربايد دستگاه هايي 

 مقياس كل باشد. %١بايد كاليبره شده باشد .دقت گيج فشار بايد كند. گيج فشار  تعيينرا به وسيله گيج فشار داده شده
  

         والكتريكي يهيدروليك،سيستم هاي پنوماتيكي  -٢-٦

  نگه داشتن نيروي سطحي واسط مورد نيازدرهر مرحله ازسيكل اتصال دهي باشد.برقراردستگاه جوش بايد قادر به 

فاصله كاري عادي قابل خواندن باشد. سيستم هيدروليك بايد در مقابل  نمايشگر فشار بايد واضح باشد و به آساني از يك

  اضافه فشار محافظت شده باشد.

 استانداردهاي مرتبط بايد براي ساخت مخازن تحت فشار به كار برده شود.

  

  (عملكرد)كارآيي -٣-٦

% بيشتر از نيروي جوشكاري  ٣٠حداقل  قابليت تامين دستگاه جوش بايد )، peak drag( كششحداكثربراي تصحيح 

مشخص شده براي حداكثر قطر لوله و ضخامت ديواره و سيكل جوشكاري كه دستگاه براي آن طراحي شده است را داشته 

  .باشد %١٠باشد.حداكثر تغيير مجاز در مقاومت اصطكاكي دستگاه جوش با گيره متحرك در هر موقعيتي بايد كمتر از 
  

  ابزار رنده  -٧

  كليات -١-٧

 ابزار رنده بايد داراي رنده دو طرفه باشد كه به وسيله دست يا به وسيله منبع تغذيه پنوماتيكي ، هيدروليكي يا الكتريكي

 لوله  بوده وانتهايبايد سطوح جفت شونده موازي، صاف و تميز ميكند،ماده وسطوحي را كه براي گرم كردن آ تغذيه شود 
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 .باشد، عمود بر خط مركزي لوله 

طراحي رنده بايد به گونه اي باشد تا اطمينان حاصل شود كه مواد بريده شده از سطح برش رنده و دهانه لوله دور شوند. 

  رنده كردن قابل تشخيص باشد. مرحله تراشه توليد شده بايد براي اپراتور قابل رويت باشد تا تكميل

بايد براي  رنده هاكه براي آن طراحي شده است قابل تعويض باشد  يرنده بايد بين دستگاه هاي جوش از نظر اندازه و نوع

  لوله و مواد كه دستگاه براي آنها طراحي شده است، مناسب باشند. سايزكردن محدوده كامل ده رن

  د.نتيغه هاي برش بايد قابل جدا شدن باش 

 براي جلوگيري از رنده كردن بيشتر از حد مجاز انتهاي لوله بايد وجود داشته باشد . تمهيداتي

  

 كارآيي -٢-٧

ابزار رنده بايد برروي هر دو طرف سطح لوله ها عمل كند و يك برش صاف بر روي سطح جوشكاري ايجاد نمايد به طوري 

شود ،بيشتر از مقادير اندازه گيري مي 2-١٠بند با  كه حداكثر فاصله بين سطوح جوشكاري(گپ ماكزيمم) ،زماني كه مطابق

  نباشد. 2جدول مجاز

  

  ابزار اتو -٨

  كليات -١-٨

را در انتهاي لوله در زمان آماده سازي براي جوشكاري فراهم آورد.صفحه اتو بايد  مطلوبشرايط  ي باصفحه اتو بايد ذوب

  به يك سيستم كنترل دما مجهز باشد.

  هر نوع دستگاه جوش از نظر اندازه و نوع كه براي آن طراحي شده اند قابل تعويض باشند.صفحه هاي اتو بايد بين 

اگر در طي عمليات به علت وزن يا عوامل ديگر صفحه اتو نتواند به آساني به وسيله يك نفر برداشته شود، تجهيزات كمكي 

  جوش تعبيه شود. هيدروليكي ، پنوماتيكي يا مكانيكي ديگر بايد به عنوان بخشي از دستگاه

انتهاي لوله به طور  ،عادي محيطشرايط سيستم گرم شونده بايد به گونه اي طراحي شود تا اطمينان حاصل شود كه تحت 

 شوند و شرايط جوشكاري پايدار حفظ مي شود.صحيح براي دماهاي كاري گرم مي

  

  ابعاد اتو -٢-٨

  حرارت مناسب به دو انتهاي سطح جوشكاري اطمينان حاصل شود. صفحه اتو بايد اندازه مناسب داشته باشد تا از انتقال
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 dn=250mmهاي تا و شامل قطر ) بايد براي لوله 2از قسمت هاي داخل و خارج صفحه گرم شونده ( مطابق شكل  xعرض 

  باشد. 15mmحداقل  dn=250 mmقطر بالاي  و براي لوله هاي با 10mmحداقل 

  يكنواخت باشد. 0.1mm/100mm±رف با دقت صفحه گرم شونده بايد در هر دو ط

براي بالاتر از اين اندازه،  0.5mmيا بيشتر از  dn=250mmبراي اندازه هاي تا  0.2mmنبايد بيشتر از صفحه ضخامت 

  تغيير كند و در صفحه نبايد هيچگونه سوراخ يا پيچ درسطح تماس با لوله وجود داشته باشد.

  
   اتوصفحه ابعاد  -٢شكل 

  
  پرداختكاري سطح و مواد -٣-٨

صفحات اتو بايد از موادي ساخته شده باشند كه رسانايي حرارتي خوبي داشته و قادر به مقاومت در برابر جابجايي هاي 

  عادي محل كار باشند.

ديدن ا لوله است بايد به گونه اي باشد كه مواد مذاب به آنها نچسبد و تميز كاري آنها بدون صدمه بسطوحي كه در تماس 

رنگي  PTFEبوده و در مقابل جابجايي عادي در محل كار مقاوم باشند. اين خصوصيات براي مثال با پوشش دهي سطح با

  استفاده بايد به گونه اي باشد كه بعد از  PTFEيا به وسيله ساير تدابير مربوط به سطح به دست خواهد آمد. رنگ پوشش 

به سهولت  PTFEوي صفحه صرف نظر از هرگونه تخريب پلي اتيلن يا پوششوجود هرگونه پلي اتيلن اضافي بر ر از اتو

  آشكار شود.
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نبايد استفاده شود .چنين اسپري پوشش دهي مي تواند در  PTFEدر طي سيكل اتصال هيچ گونه پخش اسپري از جمله

 طي روند اتصال به سطح جوشكاري منتقل شود.

 ساخته شود.نيزخت ممكن است از فولاد ضد زنگ يا كروم ساتو صفحه 

 

  گرم كردن  روش -٤-٨

  صفحه اتو بايد به صورت الكتريكي گرم شود.

ابزاراتو بايد داراي مقاومت كافي در برابر صدمات مكانيكي بوده و همچنين با روكش مقاوم در برابر حرارت  كابل برق

  ساخته شده باشد.

الكتريكي ، صفحه گرم شونده بايد به يك وسيله نمايشگر دما براي سيستمهاي گرمايشي با المنت هاي گرم كننده مقاومت 

مجهز باشد كه به طور واضح و مشخص نشان دهد كه سيستم به دماي كاري رسيده است. اين نمايشگر دما بايد مستقل از 

ظت شده و هرگونه سيستم پايش و كنترل دماي ديگر باشد. اين وسيله بايد از صدمات مكانيكي، الكتريكي يا دمايي محاف

  قابل تعويض باشد.

صفحات اتو بايد در موقعيت عمودي قادر به عمل كرده پيوسته در دماي كاري خود براي يك دوره حداقل چهار ساعته 

درجه  5٠نبايد از  دستگيرهد. بعد از اين دوره در شرايط اندازه گيري در دماي محيط و بدون تابش آفتاب دماي نباش

 سانتيگراد تجاوز نمايد.

بايد يك نشانگر تعبيه شده و به طور واضح نشان دهد كه صفحه به منبع تغذيه الكتريكي متصل و در حال گرم شدن است. 

براي  تمهيداتي.ونمايش دهد اندازه گيري ± 5ºcرا با تلرانس اين وسيله بايد دما در يك نقطه مرجع از پيش تعيين شده 

 شده بايد فراهم شود. تغيير ناگهاني دماي از پيش تنظيم جلوگيري از

 

 كارآيي -٥-٨

ازجنس فولاد ضد زنگ يا  يك صفحه اتو Raح زبري سط ،تعيين گرديده  ISO4287همانطور كه در استاندارد  -١-٥-٨

باشد و اين نوع از صفحه  ݉ߤ0.63شود، بايد كمتر از  اندازه گيري مي ١-٣-١٠كروم سخت در زماني كه مطابق با بند 

  بايد عاري ازانواع پوشش هاي سطحي نچسب باشد.

يا برخي مواد نچسب ديگر داشته باشد، در آن صورت حداكثر  PTFEاگر سطوح صفحه اتو يك پوشش ساخته شده از

  .باشد ݉ߤ2.5حداكثر  شود،اندازه گيري مي ١-٣-١٠بند تماس بايدزماني كه مطابق با  Raزبري سطوح 
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باشد. بعد از خنك شدن تا دماي محيط و گرمايش  ℃270پوشش بايد حداقل يك ساعت قادر به تحمل دماي -٢-٥-٨

  را برآورده سازند.مربوطه مواد پوشش بايد الزامات  ،مجدد تا دماي جوش كاري

حت وت ℃260تا  ℃170محدوده دمايي در ℃7± را با تلرانس دماي سطح تماس قادر باشد سيستم كنترل دما بايد

  .كندكنترل ℃40+تا  ℃10−يشرايط كاري دماي محيط

سيكل آزمون گرم كردن و خنك شدن بين دماي محيط و دماي  5٠از قبل و بعد ،اين معيارها  با سيستم كنترل دما بايد

 مطابقت كند.2-٣-١٠بند كاري مطابق با 

  

اي باشد كه درحاليكه صفحه گرم شونده دردماي كاري است ظرفيت گرمايي و ضريب انتقال دما بايد به گونه -٣-٥-٨

ثانيه  ٢٠از با حداكثر قطر و ضخامت بتوانند دركمتر لولهتماس دماي سطح ،اعمال ميشود  لازم براي تشكيل گردهوفشار 

℃5-لوله بايد در دماي محيط  سطح تماسافزايش يابد.دماي  +℃180تا  ℃5-از ± آزمايش  .اندازه گيري شود ℃2

  .انجام شود ٣-٣-١٠ بايد مطابق با بند

 سطح تماسدماي  ،اندازه گيري شود ℃2±℃5-نمي تواند در محدوده  تماس لوله ردي كه دماي سطحاتوجه :در مو

  .توليد كننده مشخص شود توسط بايدنتخاب شود و ا   ℃2±℃23و℃5-بايست بين مي

  

  منبع تغذيه -٩

  بخش كار كند.دستگاه جوش بايد با جريان برق شهري (خانگي) يا ژنراتور به طور رضايت

دستگاه هاي طراحي شده براي استفاده با ژنراتورهاي قابل حمل بايد براي سطحي از اعوجاج هارمونيك و سطحي از ميزان 

  دسترس تاثير بگذارد مجاز باشد. درراكتانس و اندوكتانس توليد شده كه ممكن است بر روي حداكثر توان خروجي 

  .باشد اسمي مقدار ±%١5محدوده ولتاژورودي بايد حداقل 

  بايد با سازنده دستگاه جوش براي محدوده هاي فركانسي ژنراتور در طي عمليات مشورت شود.

 

 روشهاي آزمون -١٠

  اشاسي و گيره ه - ١-١٠

  )٣شكل مطابق  )( Re-rounding(اصلاح دوپهنيموثر بودن عملكرد  -١-١-١٠
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شود و طولي كه حداقل دو برابر قطرلوله جوشكاري ميحداكثر قطري كه با دستگاه  با SDR 11بايد دو نمونه از لوله با 

كمتر از قطر خارجي %2٠است بريده شده و هر دو نمونه توسط يك گيره يا پرس ، فشار داده شده  تا قطر آن به قطري كه 

ز كه بيشتر ا دهيدطوري قرار  لوله را اگر لوله براي فشرده شدن كل لوله خيلي بلند استاست برسد.لوله  آن اسمي

نگه داريد.سپس دقيقه  ١5درحالت دو پهن شده به مدت لوله را ميليمتر خارج از فك گيره يا پرس قرار نگرفته باشد . 25

انتهاي  در راه قطر بزرگتر عمود بر محور فك و يا موقعيت گيره باشد. گيره ها لوله را داخل گيره طوري قرار دهيد ك

  د.نيكمحكم مطابق دستورالعمل سازنده لوله رسهر

فاصل سرلوله تا گيره اندازه گيري نموده و  با استفاده ازكوليس يا ابزارمناسب ديگركمترين و بيشترين قطر لوله را حد

  محاسبه نماييد.ميزان محاسبه شده بايستي در حد مجاز باشد.بين قطرحداقل وحداكثرميزان دو پهني آنرا 

  

  
  

   = a قطر لوله حداكثر  

  موقعيت گيره ها -٣شكل 

  

   اهه گير (تراز)همراستايي -٢-١-١٠

با استفاده از دو سيلندر فلزي صلب تاييد گردد. اين سيلندرها بايد بايد همراستايي محوري گيره هاي لوله  -١-٢-١-١٠

اي كه براي دستگاه جوش طراحي شده است ماشين كاري شوند و بايد دوپهني كمتر با قطرخارجي مشابه با قطر اسمي لوله

درگيره در حالت  داشته باشند. سطوح انتهايي هر سيلندر بايد صاف و برمحورش عمود باشد. سيلندرها dn 0.1%از  
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د. هر گونه پله در فصل مشترك سيلندر ناشي از عدم همراستايي نبايد بيشتر از مقادير نجوشكاري لوله قرار داده مي شو

  اشد.ب ٣-2-5مشخص شده در بند

  

قرار طوري  دستگاه گيره در دستگاه جوش لازم است-براي تعيين پايداري و همراستايي چيدمان لوله  -٢-٢-١-١٠

را  4ميليمتر بالاتر از سطح زمين باشد( شكل  2٠٠كه پايين ترين نقطه لوله اي با حداكثر قطر در داخل گيره حداقل گيرد

د گيره ها  به صورت رو در رو به هم نزديك شود تا كمترين ببينيد). بدون اينكه لوله اي در گيره قرار گرفته باشد ، باي

وگيره بسته  متر در دستگاه و روي فك پايين گيره قرار گرفته 6فاصله حاصل شود. سپس دو لوله با حداكثر قطر و با طول 

ه هم نزديك شده بها  ؛ فاصله بين سطوح جلويي گيره در بالا و پايين و در هر دو طرف لوله در حالتي كه لبه لوله شود

اندازه گيري شود. درهروضعيت گيره ،  ، شده استبازاست، اندازه گيري شود و سپس درحالتي كه گيره ها به طوركامل 

هاي بين فاصله اندازه گيري شده در سطوح جلويي گيره نشانه عدم هم ترازي يا خمش چهارچوب است. آزمون تفاوت

 و زيرلوله متري و چهار متري از دستگاه جوش در يك يغلطكهاي تكيه گاهبايد با دو لوله كه به صورت افقي توسط 

يرند انجام شود و آزمون بدون تكيه گاه ها تكرار شود. در هر دو حالت آزمون، معيار پذيرش بايد مطابق با گقرار مي

 باشد.٣-2-5مشخصات بند

  
  رنده كردن) بعد ازgapابزار رنده كردن و كنترل فاصله(-٢-١٠

دستگاه جوش را رنده نماييد. در انتهاي عمليات رنده كردن، ميبايستي  نيروي  كاري لوله با حداكثر قطر در محدودهدو  

اعمالي بر روي انتهاي لوله ها صفر باشد.بعد از جدا كردن رنده  ،سطوح دو لوله را با نيروي كافي براي غلبه بر مقاومت 

دوسطح لوله ها با هم در تماس مي باشند ، حداكثر فاصله بين انتهاي لوله  اصطكاكي به هم نزديك نماييد.دراين حالت كه

 بيشتر باشد. 2ها نبايد از مقدار مشخص شده در جدول 

  

  صفحه اتو -٣-١٠

  كنترل زبري-١-٣-١٠

  به صورت زير اندازه گيري شود:بايد زبري دو طرف صفحه اتو 

بين انتهاي لوله را ،صفحه اتو  را ببنديدحداكثرقطر مجاز براي دستگاه جوش ) رادردستگاه  قرار داده وگيره  يك لوله (با

  .كنيدبر روي صفحه گرم شونده رسم و مشخص  را. قطرخارجي لوله دهيدها قرار

  اين كار بايد با همه قطرهاي ديگر لوله كه دستگاه جوش براي آنها طراحي شده است تكرارشود.
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  درجه نسبت به محور افقي كشيده شود. 45خط مورب  دو

  زبري سطح در نقاط تقاطع محيط لوله با خطوط كشيده شده  اندازه گيري شود.

  .باشد١-5-٨بايد در محدوده داده شده در بند  Raزبري سطح 

  
  ) yلوله های بسته شده(اندازه گيری= -ب

  
  ) yگيره هاي جدا شده(اندازه گيري  -ج

  راهنما
  گيره ١
 لوله ٢
a    ميليمتردرپايين ترين نقطه ٢٠٠حداقل  

  لوله كنترل همراستايي -4شكل 
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  ارزيابي سيستم كنترل دما-٢-٣-١٠

℃23ارزيابي سيستم كنترل دما بايد در موقعيت عمودي اتو در هواي ساكن ±   .انجام شود ℃2

براي اندازه گيري دما هاي سطح است يا هر اندازه گيري هاي دما بايد با يك ترموكوپل كاليبره شده دقيق كه مناسب 

  وسيله مناسب ديگر انجام شود.

  باشد.2-5-٨ايدكنترل شود كه صفحه اتو مطابق با الزامات  بندبدر ابتدا 

  سيكل كامل اتو را از دماي محيط تا دماي كاري ، گرم و سرد نماييد. 5٠سپس به تعداد 

  نترل زبري براي آنها انجام شد، اندازه گيري شود.دماي روي هر طرف اتو بايد در نقاط مشابه كه ك

  .باشد 2-5-٨دماها بايد در محدوده ذكر شده در بند  

  راندمان انتقال حرارت -٣-٣-١٠

آزمون بايد براي انتقال حرارت به سطح لوله در حالت عمليات جوشكاري عادي انجام شود. لوله و دستگاه بايد جهت هم 

℃5−دمايي در دماي  ± براي حداقل چهارساعت قرار داده شود .يك ترموكوپل براي نصب در انتهاي سطح لوله نياز ℃2

  خواهد بود. اين آزمون بايد بعد از اينكه انتهاي لوله بريده شد، انجام شود. ترموكوپلهاي كوچك كه خودشان داراي سطوح 

  

هاي لحيم شده مناسب نيستند ، چون هاي با سيم ضخيم تر با مجموعهچسبنده هستند براي اين كار مناسبند. ترموكوپل

  مشخص شده است . ٣-5-٨رسد. حدود پذيرش در بند رسانايي گرما در سيم ها به حداقل مي

  
  عناصرراهنما وفيكسچرهاي نگهدارنده -٤-٣-١٠

آزمون بايد با لوله هايي كه درگيره بسته و رنده شده انجام شود.لوله ها بايد به دقت همراستا گرديده و رنده شود.به طوري 

درجه ٩٠كه هيچ فاصله اي بين انتهاي لوله ها باقي نماند. سپس بايد دستگاه باز شده و دوگيره روي انتهاي لوله ها در زاويه 

ه سمت هم ب 0.15N/mm2  راهنما قرار گيرد. دوباره انتهاي لوله ها تحت فشار اتصال خارج از مركز نسبت به عناصر 

  باشد. 2را ببينيد) نبايد بيشتر از ميزان داده شده در جدول  5( شكل  SP2و SP1آورده شود.فاصله در نقاط اندازه گيري 

  ت از يك گيج گوه اي استفاده شود.نشان داده شده است ترجيحا مي بايس 5براي كنترل فاصله همانطور كه در شكل 
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  راهنما

  درجه خارج از مركز نسبت به عناصر راهنما،براي مثال لوله به طور افقي بدون حفاظ عناصر راهنما در زير گذاشته شده است) ٩٠گيرها(2و١

SP1 و نقطه اندازه گيري بالاييSp2 و نقطه اندازه گيري پايينيb   عرض گيره 

ܾ = ሺ݀݊ − ݁ሻ100/ߨ (Minimum 10mm) 

  ضخامت ديواره لوله است eو قطر اسمي خارجي لوله است    dnهنگامي كه:

  اندازه گيري فاصله شكاف -كنترل عناصر راهنما و فيكسچرهاي نگهدارنده - 5شكل 
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  تجهيزات جانبي -١١

  اي ابزار زير را فراهم كند:سازنده بايد براي هر دستگاه جوش با هر اندازه 

را تميز نگهداشته و مانع ازسوختگي  سطح اتو و اين اقلام بايد داراي حفاظ وعايق حرارتي باشند :تكيه گاه و محافظ اتو 

  باشد. "سطح داغ  "افراد و ساير تجهيزات شده و بر روي آن عبارتي هشداردهنده و نشاندهنده 

زماني كه در خارج از دستگاه جوش هستند، استفاده :اين وسيله براي نگه داشتن رنده در  پايه هاي نگهدارنده رنده

  .مي شوند

  دستورالعمل كاربرد دستگاه و الزامات ايمني و برنامه هاي تعمير و نگهداري براي هر دستگاه جوش ارائه شود.

  

  نگهداري - ١٢

 به سال در بار يك حداقل دستگاه كه است شده توصيه استاندارد از بخش اين با مطابق دستگاه عملكرد حفظ منظور به 

تنظيم شود. اين كار مي بايست به وسيله سازنده دستگاه يا نماينده مجاز وي انجام شود.  و سرويس ، بازرسي كامل طور

بعد از سرويس و تعمير اجزاي دستگاه (شاسي ، صفحه اتو ، رنده و ...) مي بايست با ذكر تاريخ علامتگذاري و مشخص 

  شود.

  دستورالعمل هاي سازنده و يا الزامات مشتري در اين خصوص بايد در نظر گرفته شود.مقررات و ضوابط فني ، 

  

  علامت گذاري بر روي دستگاه جوش  - ١٣

  بايد در محل مناسبي بر روي دستگاه جوش و متعلقات آن حداقل اطلاعات زير درج شوند:

  علامت شناسايي سازنده-الف 

  است مدل دستگاه كه توسط سازنده تعريف شده -ب 

  منبع تغذيه مورد نياز دستگاه(ولتاژ ورودي وتوان مصرفي) -ج 

  شماره سريال -د 

  .ي كه دستگاه براي جوشكاري آن طراحي شده استياهمحدوده قطرلوله  -ه 
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  شودساير اطلاعاتي كه به وسيله سازنده دستگاه تهيه مي - ١٤

  داده هاي زير بايد برروي يك برگه اطلاعات فني يا دريك دستورالعمل عملياتي همراه دستگاه ارائه شود. 

  سطح موثر پيستون(در صورت نياز) -الف 

  محدوده قطر لوله كه دستگاه براي جوشكاري آن طراحي شده است -ب 

  ) براي هر قطر لوله SDR( استاندارد ابعاد نسبت –ج 

  جوشكاري با دستگاهدستورالعمل  -د 

  نوع دستگاه -ه 

  ممكن است طرح طبقه بندي انواع دستگاه هاي جوش لب به لب كه در پيوست ب داده شده مورد استفاده واقع شود.
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  پيوست ها -١٥

  )(الزامي پيوست الف- ١-١٥

  خودكارالزامات عملكردي اضافي براي دستگاه هاي جوش لب به لب  

  
بايد عملكردي تكرارپذير، مداوم و قابل اعتماد و مطابق با  خودكارسيستمهاي دستگاه جوش لب به لب  - ١الف 

  داشته باشند.  ISO11414استاندارد

وتوالي رويدادها را كه درساختار هر جوش وجود دارد را كنترل، پايش  (كريتيكال)سيستم بايد پارامترهاي حياتي - 2الف 

  و ثبت نمايد.( با امكان گزارش گيري )

پارامترهاي حياتي مي بايست ترجيحا شامل زمانها و فشارهاي سيكل جوشكاري و فشار دراگ (دراگ ديناميك و يا پيك)، 

  نمودن مجدد انتهاي لوله ها و لغزش ( جابجايي ) لوله باشد.دماي صفحه اتو ،زمان توقف بين جدا كردن اتوو متصل 

بايست زماني كه يك اتفاق در خارج از محدوده از پيش تعيين شده رخ ميدهد مراتب را اعلام نموده و ترجيحا سيستم مي

  فرايند را متوقف نمايد.

ن ، كار ،كاربر، قطر لوله و ضخامت ديواره يا سيستم بايد امكان وارد كردن و بازيابي داده ها مانند تاريخ ، زما - ٣الف 

SDR .و شماره جوش را داشته باشد  

بايد شرايطي براي پايش مستقل سيستم كنترل دما و قطع خودكار برق المنت هاي اتو در مواقع بروز عدم تعادل  - 4الف 

ابي يك المنت در يك سيستم چند بين مدارهاي كنترل و پايش اعمال شود. همچنين بايد امكانات قطع برق در هنگام خر

  المنتي تعبيه شود.
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  )اطلاعي  ( پيوست ب-٢-١٥

  طرح طبقه بندي نوع

  اصول  -١ب 

  د:نبندي شودستگاه هاي جوش لب به لب مي بايست با توجه به موارد زير طبقه 

  الف ) نوع سيستم استفاده شده براي توليد نيرو

  ب ) درجه اتوماسيون

  اتو جدايشج ) نوع سيستم 

  د ) نوع سيستم ثبت داده

  ه ) حداكثر قطر لوله كه دستگاه براي آن طراحي شده است

 يحروف يا يكدعدد 4بايست براي حداكثر قطر لوله كه دستگاه براي آن طراحي شده است به وسيله ي اين خصوصيات مي

 داده شده است. ٧.مثالها در بند ب  تعريف شده اند مشخص شوند 4تا ب  ١به صورتي كه در جدول ب 

  

  سيستم توليد نيرو  - ٢ب

  تعريف شود. ١بايست مطابق با جدول ب كد عددي نشان دهنده نوع سيستم استفاده شده براي توليد نيرو مي

  عددهای نشان دهنده نوع سيستم استفاده شده برای توليد نيرو -کد -١جدول ب 
  عدد-کد  نيرونوع سيستم استفاده شده برای توليد 

  ١  اتصال مكانيكي(دستي)

  ٢  پمپ دستي هيدرو ليكي(دستي)

  ٣  ژنراتور توليد فشار هيدروليكي كه به وسيله موتور الكتريكي يا موتور احتراق داخلي كار مي كند

  ٤  موتور الكتريكي

 
  

 درجه اتوماسيون  -٣ب 

  تعريف شود.  2حروف نشان دهنده درجه اتوماسيون مي بايست مطابق جدول ب -كد 
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  حروف برای درجه اتوماسيون–کد  -٢جدول ب 
  حرف-کد  درجه اتوماسيون

  M  دستی
   زمان ها از پيش تنظيم شده به طور دستي و فشارها

  كنترل دستي فرايند جوشكاري

  پايش دستي فرايند جوشكاري

P  

  زمان ها از پيش تنظيم شده به طور دستيوفشارها 

  جوشكاريكنترل دستي فرايند 

  پايش خودكار فرايند جوشكاري

S  

  )جوشكاري  و مراحللوله و جنس بر پايه ابعاد  (پارامترهاي از پيش تنظيم شده به طورخودكار

  كنترل خودكار فرايند جوشكاري

  پايش خودكار فرايند جوشكاري
A  

 

  اتوخارج شدن صفحه  -٤ب  

در طي زمان توقف مي بايست به صورت تعريف داده شده حروف نشان دهنده چگونگي جدا شدن صفحه گرم شونده -كد

 . تعريف شود ٣در جدول ب 

  جدايش اتوحروف برای نوع سيستم -کد  -٣جدول ب 
  حرف-کد  اتوصفحه  جدايشسيستم 

 M  جداشدن دستي

  A  خودكار جدا شدن 

 

  ثبت داده - ٥ب 

  تعريف شود. 4ب  حروف نشان دهنده نوع سيستم ثبت داده مي بايست مطابق با جدول-كد 
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  حروف برای سيستم ثبت داده-کد -٤جدول ب 
  حرف-کد  سيستم ثبت داده

  N  بدون سيستم

  D  ثبت پارامترهاي جوشكاري

  ISO12176-4  Tثبت پارامترهاي جوشكاري وقابليت رديابي داده مطابق با استاندارد 

  لوله كه دستگاه براي آن طراحي شده است قطر حداكثر – ٦ب 

  .براي آن طراحي شده است به طورمستقيم برحسب ميليمترجوش لب به لب حداكثر قطر لوله كه دستگاه 

  
 مثالها – ٧ب 

   
با  اتوخودكار  جدايشهيدروليكي با سيستم -الكتريكي براي يك دستگاه

  ميليمتر١25حداكثر قطر 

3-P-A-N-125mm  

هيدروليكي با پايش فرايند وبا ثبت داده براي -براي يك دستگاه الكتريكي

  ميليمتر١6٠حداكثر قطر لوله 

3-S-M-D-160mm  

براي يك دستگاه خودكار با سيستم دستي جدا كننده صفحه وبا ثبت 

  ميليمتر 2٠٠داده(شامل رديابي داده ها) براي حداكثر قطر لوله 

3-A-M-T-200mm  

  A-A-T-225mm-3  ميليمتر 225براي يك دستگاه كاملا خودكار با حداكثر قطر لوله 
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